

































is usingOrlickys MRPversionandFogartys CRPformula.Thesimulationresultshowsig-
nificantdifferencesbetweenSAPandmanualcalculationonbothMRPandCRP.Thecauses
in MRP differenceareinplanningtimebucket,determinationfproductionleadtime,and



















































































































































































































































































Tingkat Kode DeskripsiMaterial Kuantitas TipeBOM
0 P-I09 PumpCastSteel I buah Produksi
I 101-100 Casing10I I buah Produksi
2 100-120Flatgasket I buah Beli
I 100-700 SheetMetalST37 0.64m2 Beli
I 101-200 FlyWheelW-IOI I buah Produksi
2 100-210 SlugforFlyWheel I buah Beli
I 100-300HollowShaft I buah Produksi
2 100-310SlugforShaft I buah Beli
I 101-400 Pressuredcover-casteel I buah Beli
I 100-500BearingCase I buah Produksi
2 100-510BallBearing I buah Beli
I 100-600 SupportBase I buah Beli
Tabe12.StrukturProdukT-F125
Tingkat Kode DeskripsiMaterial Kuantitas TipeBOM
0 T-F125 PumpPrecision100 I buah Produksi
I T-B125 Casing I buah Produksi
2 T-Tl25 Slugforspiralcasing I buah Beli
2 T-T225 Flatgasket I buah Beli
2 T-T325 HexagonheadscrewM 10 8buah Beli
I T-B225 Fly Wheel I buah Produksi
2 T-T025 SlugforFlyWheel I buah Beli
I T-B325 HollowShaft I buah Produksi
2 T-T425 SlugforShaft I buah Beli
I T-B425 ElectronicTurbodrive I buah Produksi







































































































1 21 200 200
2 21 220 220
3 21 260 260
4 22 280 280
5 19 280 280
6 20 300 300
7 20 280 400
8 22 250 440
9 23 200 520
10 20 220 560
11 22 280 560










































































P-I09 T-F125 Agregat P-I09 T-F125 Agregat
1 103 97 200 103 97 200
2 113 107 220 113 107 220
3 134 126 260 134 126 260
4 144 136 280 144 136 280
5 144 136 280 144 136 280
6 155 146 300 155 146 300
7 144 136 280 206 194 400
8 129 121 250 227 213 440
9 103 97 200 268 252 520
10 113 107 220 288 272 560
11 144 136 280 288 272 560
12 155 146 300 309 291 600
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(pegging).Ini terjadiuntuk satukomponen gapnyasebagaisatuhalyangsarna.Padahal,
yangdiperlukanolehduaprodukyangberbe- pada kenyataannyakedua produk tersebut
da.Dalamsimulasiperencaanini terjadipada membutuhkanT-T325padawaktuyangber-
komponenT-T325yangdibutuhkanolehdua lainan dan denganlead timeyang berbeda




memberikani formasimengenaialokasike Hal keduayangdihitungpadaproses
Tabel7.PerhitunganKebutuhanMaterialT-F125Skenario1MenggunakanSAP
Kompone Periode
n PD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
13 14
PIR 0 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 6 5
T-F125 13 14
0 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 6 5
14
T-B125 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
14
T-B325 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
T-T425 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
14
T-B425 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
14
T-B225 97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
200 300 200 300 200 200 100 100 200 300 200
T-T325 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T-T125 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T225 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T025 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0





PD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 2
T-F125 14
97 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 5 0
T-B125 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-B325 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-T425 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-B425 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
T-B225 107 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0
200 300 300 300 300 300 200 200 300 300 200
T-T325 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
T-Il25 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
T-T225 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0
T-T025 126 136 136 145 136 121 97 107 136 145 0 0 0











































































































































































































~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
M25 U5 F~ B~ ID5 U5 ill 5 ~5 U5 1<25Q5 ~5 n5 ~5
18 44 18 27 222 13 42 441 63 84 294 14 9 62
21 52 21 29 240 14 45 475 68 90 316 17 10 73
23 56 23 29 240 14 45 475 68 90 316 18 II 79
23 56 23 31 257 15 48 508 73 97 339 18 II 79
24 61 24 29 240 14 45 475 68 90 316 19 12 85
23 56 23 26 214 12 40 424 61 81 282 18 II 79
20 50 20 21 171 10 32 339 48 65 226 16 10 71
16 40 16 23 188 II 35 373 53 71 249 13 8 56
18 44 18 29 240 14 45 475 68 90 316 14 9 62
23 56 23 31 257 15 48 508 73 97 339 18 II 79
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